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L 1 invention conceme un bourrelet oil bande d'etan- 
cheite en mousse de matiere plastique, destine a 1 1 etanchement de 
fenetres, de portes ou similaires, ainsi qu'un procede pour 
la fabrication de cette bande • 
5 On connait des bandes d'etancheite en mousse de 

matiere plastique comportant une face qui porte une couche de col- 
le et une face opposee a celle-ci, egalement plane et munie de 
nervures disposees cote a cote, Ces bandes d'etancheite connues 
ont pour inconvenient majeur que l'eau peut penetrer dans leur 
10 face opposee a la couche de colle et, d 1 autre, part , que lors 
de l'enroulement de la bande en un rouleau, l'adhesif de la 
couche collante penetre dans les pores de la face de labande 
d'etancheite opposee a cette couche collante et reste en partie 
accroche dans ces pores' au moment du deroulement, s'il n'a pas 
15 ete place sur la couche collante une bande de protection, par 
exemple en papier cire ou paraffine. 

Pour eliminer ces defauts, il est prevu en premier 
lieu, conf ormement a l'invention, que la surface de la bande 
d'etancheite opposee a la couche collante soit munie d'une couche 
20 superficielle impermeable fagonnee simili-cuir obtenue par 

1 'application d'une pression de repoussage sur la couche super- 
ficielle rendue plastique et s'opposant a la penetration de la 
colle dans les pores de la mousse lors de 1 ' enroulement de la 
bande en un rouleau et pendant le stockage de ce rouleau, l'ex- 
25 pression "fagon simili-cuir" traduisant un traitement thermique 
et mecanique combine consistant, a la suite de la plastif ication 
de la surface par traitement thermique, a exercer une action 
mecanique de repassage par laquelle les pores de la mousse a la 
surface sont obtures. Far une telle fag on simili-cuir de la sur- 
50 face de la bande de mousse, la penetration d'eau dans la bande 
d'etancheite est rendue impossible- 

Si en outre, comme le prevoit l'invention, la surfa- 
ce fagonnee simili-cuir de la bande d'etancheite est muniede 
nervures ou cannelures disposees cote a cote, au moment de l'en- 
55 roulement de la bande, la colle de sa face inferieure n'entre en 
contract qu'avec les sommets des nervures fagonnees simili-cuir 
de la face superieure et, d' autre part, lors du deroulement de la 
bande, la face inferieure peut etre detachee tres facilement des 
nervures, sans qu 1 une partie de la colle puisse penetrer dans 
40 la mousse. 
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Lors du faqonnage simili-cuir et de la formation 
simultanee d'empreintes sur la face superieure de la bande d'e- 
tancheite en mousse, il se produit, par suite du traitement 
thermique prealable de la mousse et de 1' action mecanique de 
compression qui lui fait suite, des pertes d'epaisseur importan- 
tes, surtout lorsqu'il s'agit de bandes de mousse epaisses; par 
contre, 1 'experience a ciontre que lors du faconnage simili-cuir 
de la surface de bandes de mousse relativeaent minces, la perte 
d'epaisseur absolue est beaucoup plus reduite. Selon 1' invention 
il est done prevu, lors de la fabrication des -bandes d'etanchei- 
te en question, au lieu d'appliquer un traitement de faqonnage 
simili-cuir et de formation d'empreintes sur leur face superieure 
e'est-a-dire la face des bandes opposee a la couche de colle, 
de fixer par adherence a cette face une bande mince de mousse 
dont la surface a ete faconnee et cannelee ou est faqonnee et 
cannelee lors de sa fixation a la bande d'etancheite proprement 
dite. On peut y proceder selon un mode en soi connu, de la ma- 
niere suivante : la feuille mince de mousse destinee a servir de 
revStement pour la bande d'etancheite proprement dite est rendue 
plastique par application de chaleur sur sa face superieure et 
sur sa face inferieure et on la fait passer en m§me temps que la 
bande d'etancheite dans la fente d'une calandre de matriqage, de 
telle sorte que la face inferieure plastifiee de la feuille de 
revgtement se fixe solideaent a la bande d'etancheite et qu'en 
25 neme temps sa face superieure subisse un faconnage simili-cuir 
et un estampage. 

Pour la fabrication de bandes d'etancheite selon 
1' invention, on fait appel de preference a un procede par lequel 
un nonbre relativement grand de bandes peut gtre produit simulta- 
30 nement en une seule operation. 

Selon ce procede, lors de son passage a travers la 
fente d'une calandre de matriqage, une feuille de mousse, dont la 
largeur correspond a un multiple des bandes d'etancheite que 
l'on cterche a fabriquer, est subdivisee sur l'une de ses faces, 
par des rainures longitudinales empreintes, en bandes de la 
larger voulue rounies pax- des ponts de separation; en meme temps 
la surface de chacune de ces bandes de subdivision est soumise a 
un facornage simili-cuir et, le cas echeant, munie de nervures 
ou cannelures disposees cote a c6te;'enfin, la couche de colle 
est appliquee sur la surface plane de la feuille de mousse. 
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Poivreviter la perte d'epaisseur precitee de la ban- 
de d'etancheite , il est conseille de modifier ce precede de la 
maniere suivante : lors de sen passage d travers la fente de la 
calandie de matrigage, une feuille de mousse, dont la largeur cor- 

5 respond a un multiple de la largeur de la bande d'etancheite a 
fabriquer, est revStue par adherence, sur I'une de ses faces, d' 
une feuille mince de mousse; en meme temps, la feuille de mousse 
ainsi revetue est subdivisee par des rainures longitudinales em- 
preintes, en bandes de la largeur voulue reliees par des ponts 

10 de separation, un fagonnage simili-cuir de la surface de la 

feuille mince de mousse- utilisee pour le revetement etant effec- 
tue et cette surface faQonnee etant munie de nervures ou canne- 
lures disposees cote a cote; apres quoi, la couche de colle est 
appliquee sur la surface plane de la feuille de mousse. Dans ce 

15 cas, il est suppose que les nervures de la bande d'etancheite 
s'etendent dans la meme direction que les rainures qui separent 
les differentes bandes d'etancheite. 

Si 1 1 on donne par exemple aux nervures une direc- 
tion angulaire par rapport aux rainures sus-mentionnees , le pro- 

20 cede est de preference modifie de la maniere suivante : une feuil 
le de mousse, dont la largeur correspond a un multiple de la lar- 
geur des bandes d'etancheite a fabriquer, est revetue par adhe- 
rence, sur l ! une de ses faces, d'une feuille mince de mousse 
dont la face superieure est facjonnee simili-cuir; lors de son 

25 passage a travers la fente d f une calandre de matrigage , la feuil- 
le de mousse ainsi garnie est subdivisee sur sa face revetue, 
par des rainures longitudinales empreintes, en bandes de la lar- 
geur voulue reliees par des ponts de separation et, en' meme temps 
a l'interieur de ces bandes, elle est munie de nervures disposees 

50 cote a cote et forrtant un angle avec les rainures; apres quoi, 
la couche de colle est appliquee sur la surface plane de la 
feuille de mousse. 

L 1 obturation des pores de la face de la feuille de 
mousse desfcinee u recevcir la couche de colle s'effectue de pre- 

55 ference en meme tecips qui la formation d' e:.ipreintes de la face 
oppesee de la feuille de mousse dans la fente de la calandre. 

A tinre de mousse, on peut par exemple utiliser une 
mousse de polyurethane ; nais on .emploie de preference une mousse 
de chlorure de polyvinyle a pores fins* 

40 Deux exenroles d 1 execution d f une bande d'etancheite 

ba6 original t 
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selon 1* invention ont ete reuresent^ ,* , J. / 

nervures. . invention et munie de 

La figure 2 est egalement une vue wrtipn. 
pective d'une autre forme d'execution ^ i T f PePS - 

me a execution de la bande d'etancheite. 

10 a l-6tat enroule ™ " «• ^ bande 

du type de la^Tl ^ ^ ''"-"I* 

jrp ae i a r lgure <i, fabriquees selon le precede de l'inv^r, 

txon, ces bandes etant reunies entre elles et n'lLtl 

pourvues de leur couche adhesive. * 

" du t7P e de la L fi s f L S e Ur a ^IT' ^ * 

ces bandes etant^u* est £ iLsTn^LT^ * 
vues de leur coucbe adhesive. ^ ^ ^ 

O ... ^ d ' 6tanc ^ ifc « representee dans la figure 1 

0 est constitute par une band? Ho mo f^ * , J-igure i 

ae cette bande est Diane P-h -^a-p- uxe * 

de telle sorte cue see pores soient a peu pros ootures. Sur la 
P face 2 eat a P pli qu4e une OMoke 3 d . me ^ ^ 

lace de la bande de mousse ' opposee a la face 2 
* » fa S onna S e eimili-ouir et JL da ^ 
tuo na as ♦ aisposees o6te a cote. La formation de ces- nervure7 
et la peonage simili-cuir e'effectuent selon le mode en loi 

ITZ TV T* Cl - deSSUS ' Par ^""cation de la surfa- 

ce de la oande de mousse, puis application de pression, de prefe- 
rence dans une calandre de matricage. 

,„„«,.. La b!mde d '"^<=»Wte representee dans la fi e ure 2 

a o ; :t° ae ceue de u fisure 1 ie *•« tLTJ ■ 
adhS;, 3 st* ° ppo 4 u raoe •* * 

est T T S0UmiSe 1 fa,mME ° =i»ili-cuir et n' 

est pas munre de nervures eupreintes; a la place, 11 est apoli 
Que sur cette face una feuilla mince de mousse 5 ' J " 
aente de son cSte une surface fa,onn 6e simili-c r 7Z a do ' 
nervures 6. L' application de la feuille mince , oe mousse ur la 
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bande de mousse 1 et le faconnage simili-cuir de la surface de 
cette feuille mince 5, ainsi que la formation des nervures 6 
dans cette surface s'effectuent selon le mode decrit ci-dessus 
dans une calandre de matricage. ' 
5 La couche adhesive 3 est appliquee a la suite du 

faconnage simili-cuir et du matricage des bandes de niousse des 
figures 1 et 2. 

Les bandes d'etancheite du type represents dans les 
figures 1 et 2 peuvent etre enroulees en un rouleau, comme le 
10 montre la figure 5. Dans ces conditions, la couche decolle 

adhere aux sommets des nervures 4 (fig.1) ou 6 (fig . 2) faconnees 
suniH-cuxr dans une mesure suf f isamment faible pour cue toute 
longueur voulue de la bande d'etancheite puisse etre facilement 
- detachee du rouleau forme. Par suite du faconnage simili-cuir de 
15 la surface nervuree de la bande d'etancheite, la colle ne peut 

pas penetrer dans les pores de la bande de mousse, de sorte qu'au 
moment ou une longueur de la bande d'etancheite est detachee du 
rouleau forme (fig. 3), les pores de la mousse ne peuvent oas rete 
nir de colle. En outre, la surface simili-cuir de la bande de 
20 mousse s' oppose a la penetration d'eau dans la bande d'etancheite 
tour la fabrication de la bande d'etancheite selon 
la figure 1, une feuille de mousse, dont la largeur correspond a 
un multiple de la largeur des bandes d'etancheite que l'on veut 
obtenir, est introduite dans la fente d'une calandre de natrica- 
25 ge qui effectue un faconnage simili-cuir sur sa surface. Le 
profil du cylindre superieur de la calandre de matricage est 
choisi de telle sorte qu'il soit forme dans la feuille de mousse 
des rainures longitudinales 7 (fig.4) qui divisent la feuille de 
mousse en bandes 1 de largeur voulue, ces bandes etant encore re- 
>0 liees par des ponts de separation 8. En outre, le cylindre supe- 
rieur est profile de telle maniere qu'il soit force des nervures 
longitudinales 4 disposees cote a cote sur la face superieure des 
bandes 1 encore reunies. L'effet de repassage necessaire pour le 
faconnage simili-cuir de la surface de la feuille de mousse peut 
X Stre ofctenu en faisant tourner le. cylindre suparieur de la calan- 
dre a une vitesse legerement superieure a colle du cylindre 
inf erieur. 

i-our obturer les pores a la face inferieure de la 
feuille de aousse, il suffit en regie generale de nain-cenir a une 
40 certaine temperature le cylindre inferieur de la calandre de 
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matricage . 

Pour la fabtication de la bande d'etancheite salon 
la figure 2, une feuille de mousse, dont la largeur correspond 
a un multiple de la largeur de la bande d'etancheite oue 1'on 

5 chorehe a obtenir, et une feuille de mousse nettement olus nines 
sent introduites en me.-e temps dans la fente d' une calandre de 
matricage. Avant 1' entree dans lafente des cylindres de la 
calandre, la face superieure et la face inferieure de la feuiH- 
mince de mousse peuvent etre plastifiees par application de cha- 

'10 leur, de sorte qu'au moment ou les feuilles sont pressoes ensemble 
dans la fente de la calandre, elles soient solidement fixeea l'une 
a 1' autre, et la face superieure de la feuille mince de mousse 
est faconnee simili-cuir et munie de nervures 6 de la meme mania- 
re que ce qui a ete decrit en reference a la figure M? a propos 

15 de la face superieure de la feuille de mousse qui censtitue les 
bandes d'etancheite proprenent dites. De neme , les rainures 7 
de separation des bandes d'etancheite sont produites par le cy- 
lindre superieur de la calandre. La encor£, les bandes d'etan- 
cheite individuelles sont separees les unes des autres par simple 

20 dechirure des pouts de separation 3. Le stockage des bandes d'e- 
tancheite peut s'effectuer en les enroulann alors qu 'elles sont 
encore reunies, dans 1'etat represents dans les figures * et 5. 

11 est du reste bien entendu que les modes de reali- 
sation de 1' invention qui out ete decrits ci-dessus, en reference 

25 aux dessins annexes, ont ete donnas a titre pureaent indicatif 
et nullement linitatif et que de nombreuses modifications peu- 
vent etre apportees sans que 1'on s'ecarte pour cela du cadre 
de la presente invention. 
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, _ 1 " Bande d'ctonchcito on amose do native 

plas.xouc, coaportaat uno lace plane de airport d'une eoucba * 
aoheaivo, caracterisee par le fait que la face de la bande d' 6- 
tanchextc opposee a la couche adhesive est munie d'une couche su- 
5 perixcxclle iap era6able a 1'eau et do P ourvue de pore., cui sup- 
pose a la penetration de la colle dans les ? ores de la mousse 
lora de 1 'enroulement de la bande en un rouleau et pendant le 
stockade de ce rouleau. • 

1() . \. B5nde d '^ancheite selon la revendication 

10 1, caracterxsee par le fait que sa couche superficial^ xmoer- . 
meable et depourvue de pores est obtenue par 1 • application" d 'une 
pressxon ae rafoulenent sur la couche superf icielle plastifiee ^ 

Bar:d0 d'etancheite selon la revendication 
lou «!, caracterisee par le fait que sa face opposee 4 la couche 
15 adnesxve est nunie de series de nervures ou cannelures disoosees 
cote a cote, et que celleo-ci sont rendues impermeable* par facon- 
nage simili-cuir, par Implication d'une pressxon do ropoussage 
sur- la- couche superf icielle plastifiee ou d'une autre naniere. 

4 " 3anae d'etancheite selon la revendicat-i o- 
.0 caracterisee par le fait que sa couche superf icielle faconnAo 

sxmxlx-cuir et niunie de nervures est torm&e par une bande de 
mousse fixee a une surface non nervuree de la bande d'etanc^ite 
proprement di^e , et present ant ellc-meme une surface faconnee 
simili-cuir et munie de ncrvure, cette bande ayant une epaisseu- 
5 oux n'atteint qu'une fraction de cello de la bande d'etancheite 
proprement dite. 

5 - Bande d'etancheite selon I'une quelconque 
des revendications 1 k 4, or-racterisee par le fait que .les pores de 
sa face plane qui porte la couche adhesive sont obtures aussi com- 
pletement que possible. 

6 - Procede pour la fabrication do bandes • 
d'etancheite scion les revendications 3 et 4, caractcrise par le 
fait que lors de son passage a travers la fente d'une calardre 

de natriqase, une feuillo ce mousse de matiere plastique, dont la 
> larseur correspond a un multiple de la lar^eur des bandes d'etan- 
chexte que 1 ' on veut obtenir, est subdivisoe sur l'un de ses 
cotes en bandes do lar S eur voulue reunies par des pents de cepa- 

BAD ORIGINAL." 1 



8 



69 19123 2042417 

ration, par des rainures longitudinalcc caprointes,. et; par le 
Tait qu'on none temps la surface de chacune dc ces bar.des indi- 
viduclles est faconn,;e simili-cuir et munie de nervures dispo- 
sees cote a cote, apres quoi la couche adhesive est appliquee 
5 sur la face plane de la feuille de mousse. : ; 

7 - Procode pour la fabrication de bandes 

d'etanchaite selon les revendications Jet 4, caracterise par le 
fait que lors de son passage a travers la fente d'une calandre 
dc matricage, une feuille de mousse de matiero plastique, dont 
10 la largeur correspond a un multiple de la lar G eur de la bande 

d'etancbeite a fabriquer, est revetue par adherence, sur l'une de 
ses faces, d'une feuille mince de mousse et par le fait qu'en 
meme temps, la feuille de mousse ainsi revetue est subdivisee, par 
des rainures longitudinales empreintes sur sa face revetue, en 
15 bandes de largeur voulue reliees par des ponts de' separation, la 
surface de la feuille mince de mousse de revetement est faconnee 
simili-cuir et cettc surface faqonnee etant munie de nervures 
disposees cote a cote; apres quoi, la couche adhesive est appli- 
qu6e sur la surface plane de la feuille de mousse. 
20 8 ~ Procede pour la fabrication de bandes 

d'etancbeite selon les revendications 3 et 4, caracterise par le 
fait qu'une feuille de mousse de matiere plastique, dont la lar- 
geur correspond a un multiple.de la largeur des bandes d'etanchei- 
te a fabriquer, est revetue par adherence, sur l'une de ses fac<u 
25 d'une feuille de mousse dont la face superieure est faconnee 
simili-cuir; par le fait que lors de son passage a travers la 
fente d'une calandre de matricage, la feuille de mousse ainsi 
revetue est subdivisee par des rainures longitudinales empreintes 
sur sa face revetue, en bandes de la largeur voulue reliees par 
30 des ponts de separation, et, en meme temps, a l'interieur de ces 
bandes, elle est munie de nervures disposees cote a cote; apres 
quoi, la couche adhesive est appliquee sur la f ace plane de la ' 
feuille de mousse. 

9 - Irocede selon- l'une quelconque des revon- 

55 dications 6 a 8 caracterise par le fait que 1' obturation des pores 
de la face de la feuille de mousse destinee a recevoir la couche 
adhesive s'effectue en r§ ne temps que le matrigage de la f-r.ce op- 
posee de la feuille de nousse, dans la fente dela calandre. ' ' 
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